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Verfahren zur Herstellung elnes mit einer genarbten oder 
strukturlerten Forzohaut fest verbxindenen Formkoxpers sowie 
Vorrichtimg zur Durchf iihrung elnes solchen Verfahrens 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
mit einer genarbten oder strukturlerten Formhaut fest verbun- 
denen Formkorpers sowie eine Vorrichtung zur Durchf iihrung ei- 
nes solchen Verfahrens. 

Es sind zahlreiche Verfahren und Vorrichtungen zur Herstel- 
lung eines mit einer genarbten oder strukturlerten Formhaut 
fest verbundenen Formkorpers, Insbesondere von hinterschaum- 
ten Oder von hinterschaumten und mit einem Trager versehenen 
Formhaut en, bekannt . 

Alle bekannten Vorrichtungen und Verfahren zur Herstellung 
eines mit einer genarbten oder strukturlerten Formhaut fest 
verbundenen Formkorpers sind in ihrer Handhabung sehr auf wen- 
dig und verursachen hohe Kosten. Insbesondere mussen zahlrei- 
che Maschinen und Werkzeuge vorgehalten werden, die haufig 



keinen einheitlichen Qualitatsstandard bei der Herstellxing 
des mit einer genarbten oder strukturierten Formhaut fest 
verbiindenen Formkorpers garantieren. Insbesondere hat sich 
gezeigt, dass die Qualitat oder Wertanmutung der sichtbaren 
Narbung oder Strukturierung der Formhaut aufgrund der Verwen- 
dung ungeeigneter Werkzeuge nicht reproduzierbar ist. Aufier- 
dem kommt es haufig zu Beschadigungen an der Narbung oder 
Strukturierung der Formhaut, insbesondere dann, wenn die ge- 
narbte oder strukturierte Formhaut transportiert oder mit ei- 
nem Formkorper verbunden wird und mit diesem oder allein aus 
dem verwendeten Werkzeug herausgenommen wird. Dadurch entste- 
hen mit Fehlern behaftete, unbrauchbare Produkte, die hohe 
Kosten verursachen. Auch die Gestaltungsmoglichkeiten des mit 
einer genarbten oder strukturierten Formhaut fest verbundenen 
Formkorpers sind bei den derzeit verwendeten Verfahren und 
Vorrichtungen sehr beschrankt. Anderungen in der Gestaltung 
lassen sich nur durch einen aufwendigen und teuren Umbau der 
Werkzeuge oder durch eine Neuherstellung von Werkzeugen rea- 
lisieren. 

Aus der US 5,116,557 ist beispielsweise ein Verfahren zur 
Herstellung von dreidimensionalen Formhauten bekannt, bei dem 
ein fliissiges reaktives Polyurethangemisch auf die Oberflache 



einer vorgeformten Metallform aufgespriiht wird und mit einem 
zusatzlichen Polyurethanschaum und zusatzlichen festen Tra- 
gern versehen werden kann. Nachteilig an diesem Verfahren 
ist, dass geometrisch anspruchsvolle Bauteile, insbesondere 
solche mit Hint erschnit ten, nur liber mehrteilige Werkzeugfor- 
men realisiert werden konnen, wobei sich die Trennungslinien 
der verschiedenen Werkzeugbestandteile auf der Oberf lache der 
Formhaut abzeichnen. Das Abzeichnen der Trennungslinien nimmt 
hierbei mit steigender Werkzeugabnutzung zu. Nachteilig ist 
auISerdem, dass auf die Metallform liblicherweise zunachst ein 
Trennmittel aufgetragen werden muss, um die durch Aufspriihen 
des flussigen Polyurethans hergest elite Formhaut nach dem 
Ausharten von der Metallform unbeschadigt losen zu konnen. 
Das Trennmittel fuhrt hierbei auch nachteilig zu einer Beein- 
trachtigung der Qualitat und des asthetischen Eindrucks der 
Formhaut oberf lache, wobei die Oberf lache insbesondere einen 
zu hohen oder TingleichmaSigen Glanz auf weist . 

Die gleichen Nachteile treten bei einem aus der US 5,662,996 
bekannten Verfahren zur Hers t el lung eines mit einer Polyu- 
rethanhaut fest verbundenen Formkorpers auf. Bei diesem Ver- 
fahren wird zunachst eine elastomere Polyurethanf ormhaut nach 
dem in der US 5,116,557 beschriebenen Spriihverf ahren herge- 



stellt. Anschliefiend wird diese Polyurethanf ormhaut mit einem 
Polyurethanschaum und schlieSlich mit einem festen Trager 
versehen, wobei der Trager durch ein Zweikomponenten- 
Polyurethansystem gebildet wird. 

In der DE 43 21 920 Al wird ein Verfahren zur Herstellung von 
Polyurethan-GieShauten beschrieben, die mit einem Schaum und 
einem festen Tragermaterial versehen werden konnen. Es hat 
sich als vorteilhaft herausgestellt , dass dieses Verfahren in 
nur einer Aufnahmeform eines Werkzeugunterteils durchgefiihrt 
werden kann, was erhebliche Werkzeugkosten einspart. Aller- 
dings ist hierbei die Herstellung geometrisch anspruchsvoller 
Bauteile, beispielsweise solcher mit Hinterschnitten, nur 
moglich, wenn mehrteilige Werkzeuge eingesetzt werden. Hier- 
bei werden aber nachteilig WerkzeugstoSkanten auf der Ober- 
flache der PolyurethangieShaut sichtbar. Ein weiterer Nach- 
teil besteht auch hier darin, dass liblicherweise Trennmittel 
eingesetzt werden mussen, um eine Herauslosen des Bauteils 
aus der Aufnahmeform des Werkzeugunterteils zu ermoglichen. 
Die Verwendung eines Trennmittels hat aber einen negativen 
Einfluss auf den gewunschten Glanzgrad der Oberflache. Die 
sichtbaren StoISkanten fuhren auch dazu, dass die Gestaltungs- 



moglichkeiten der sichtbaren Seite der Polyurethan-GieShaut 
deutlich eingeschrankt werden. 

Aus der DE 100 59 762 Al ist ein Verfahren bekannt, bei dem 
in einem Formwerkzeug eine Dekorhaut, insbesondere eine 
Slushhaut, drucklos verschaumt und mit einem Trager versehen 
wird- Vorteilhaft ist hier kein Wechsel des Formwerkzeugs er- 
forderlich- Nachteilig ist jedoch, dass keine geometrisch an- 
spruchsvollen Hinterschnitte, wie sie liblicherweise bei In- 
strumententaf eln vorkommen, moglich sind, da sich das steife 
Bauteil nicht aus dem Werkzeug entnehmen lasst. Zwar konnen 
zu diesem Zweck so genannte Auswerfer eingesetzt werden, wie 
sie beispielsweise in der DE 100 22 646 Al beschrieben wer- 
den, jedoch hat dies wiederum starke designerische und kon- 
struktive Einschrankungen zur Folge. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein VerfcUiren 
der eingangs genannten Art derart zu verbessern, dass die 
Herstellung des mit einer genarbten oder strukturierten Form- 
haut fest verbundenen Formkorpers in wirtschaf tlicher Weise 
mit moglichst wenigen Werkzeugen erfolgt, wobei mehr Gestal- 
tungsmog lichen hinsichtlich der Narbung oder Strukturierung 
der Formhaut einerseits und der geometrischen Ausgestaltung 



des fertig hergestellten mit der Formhaut fest verbundenen 
Formkorpers andererseits gegeben sein miissen. Insbesondere 
soil das Verfahren dahingehend verbessert warden, dass neu 
entwickelte oder geanderte Gestaltungen der Formhaut und des 
mit dieser fest verbundenen Formkorpers schneller in die Pra- 
xis umgesetzt werden konnen, ohne dass aufwendige Anderungen 
der verwendeten Werkzeuge notwendig sind, 

Der Erfindung liegt auSerdem die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art derart zu verbessern, dass 
die fertig hergestellten, mit der Formhaut fest verbundenen 
Formkorper eine einheitliche und verbesserte Qualitat sowie 
Wertanmutung, insbesondere hinsichtlich ihrer sichtbaren Nar- 
bung Oder Strukturierung aufweisen. 

Es ist eine weitere Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung 
zur Durchfiihrung eines derartigen Verfahrens anzugeben, die 
zahlreiche Gestaltungsmoglichkeiten des mit einer genarbten 
Oder strukturierten Formhaut fest verbundenen Formkorpers er- 
moglicht, ohne dass die Vorrichtung aufwendig umgebaut werden 
muss . 
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Es ist auSerdem eine Aufgabe der Erfindung, einen mit einer 
genarbten oder strukturierten Formhaut fest verbundenen Form- 
korper bereitzustellen, der reproduzierbar herstellbar ist 
und eine einheitliche und verbesserte Qualitat sowie Wertan- 
mutung, insbesondere hinsichtlich der sichtbaren Narbung oder 
Strukturierung auf weist . 

Erf indungsgemaS werden diese Aufgaben bei einem Verfahren zur 
Herstellung eines mit einer genarbten oder strukturierten 
Formhaut fest verbundenen Formkorpers durch folgende Merkmale 
gemaS Anspruchs 1 gelost : 

a) Einlegen einer raumlich geformten und elastischen Haut, 
die auf ihrer Innenseite eine Narbung oder Strukturierung 
auf weist, in eine einseitig offene Aufnahmeform eines Werk- 
zeugunterteils, derart/ dass die elastische Haut mit ihrer 
AuSenseite an der Innenwand der Aufnahmeform anliegt und 
durch diese Innenwand stabilisiert wird, 

b) Auftragen einer flussigen Kunststof f schicht in vorgegebe- 
ner Schichtdicke auf die genarbte oder strukturierte Innen- 
seite der elastischen Haut, 
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c) Ausharten der Kunststof f schicht , wobei sich die Formhaut 
bildet, 

d) Hinterschaumen der Formhaut zur Bildung des Formkorpers 
und einer festen Verbindiing zwischen Formkorper und Formhaut 
durch Einbringen geeigneter reaktiver Schaumungsmittel in ei- 
nen Zwischenraum, der durch die Innenseite der Formhaut und 
ein in die Aufnahmeform des Werkzeugunterteils eingefugtes, 
raumlich geformtes Werkzeugoberteil begrenzt wird, wobei die 
AusmaSe des Zwischenraums und damit des Formkorpers von den 
Konturen der Formhaut • und des Werkzeugoberteils vorgegeben 
werden, und wobei der Zwischenraum wahrend des Schaumungspro- 
zesses von dem Werkzeugoberteil abgedichtet wird, 

e) Herausnehmen der gesamten Verbundes aus elastischer Haut, 
Formhaut und Formkorper aus der Aufnahmeform des Werkzeugun- 
terteils, wobei das Werkzeugoberteil entweder vor Oder nach 
deni Herausnehmen des gesamten Verbundes entfernt wird und 

f ) Abziehen der elastischen Haut von der mit dem Formkorper 
fest verbundenen Formhaut, wobei auf der Oberflache der Form- 
haut nach dem Abziehen der elastischen Haut eine Narbung oder 
Strukturierung zuriickbleibt . 



Bei dem beschriebenen erf indiingsgeitiaSen Verfahren ist die 
Herstellung des mit einer genarbten oder stnikturierten Form- 
haut fest verbundenen Formkorpers in wirtschaf tlicher Weise 
mit nur einer Aufnahme form eines Werkzeugunterteils moglich, 
wobei durch das Einlegen der raumlich geformten und elasti- 
schen Haut in die Aufnahmeform mehr Gestaltungsmoglichen hin- 
Bichtlich der Narbung oder Strukturierung der Formhaut einer- 



^seits und der geometrischen Ausgestaltung des fertig herge- 
stellten, mit der Formhaut fest verbundenen Formkorpers ande- 
rerseits gegeben sind. Wesentlich ist hierbei, dass die raum- 
lich geformte und elastische Haut mit ihrer AulSenseite an der 
Innenwand der Aufnahmeform anliegt, wobei sich die konkrete 
Ausgestaltung der Innenwand der Aufnahmeform in keiner Weise 
negativ auf die genannten Gestaltungsmoglichkeiten auswirkt, 
da sich die moglicherweise vorhandenen Kanten von beispiels- 
weise Schiebern, Klappen oder Auswerfern, die in der Aufnah- 
meform des Werkzeugunterteils angeordnet sind, nicht auf der 
Formhaut abzeichnen. Dies wird sicher durch die in die Auf- 
nahmeform eingelegte, raumlich geformte und elastische Haut 
verhindert . 
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Es wird deutlich, dass dadurch eine in dem erf indungsgemaSen 
Verfahren verwendete Auf nahmef orm des Werkzeugunterteils sehr 
schnell an unterschiedliche Konturen der raumlich geformten 
und elastischen Haut angepasst werden kann. Somit besteht die 
Moglichkeit, auch geometrisch anspruchsvolle, mit der Form- 
haut fest verbundene Formkorper herzustellen, die insbesonde- 
re komplizierte Hinterschnitte aufweisen konnen. Besonders 
vorteilhaft ist hierbei aber, dass neu entwickelte oder gean- 
^derte Gestaltungen der Formhaut und des mit dieser fest ver- 
bundenen Formkorpers schneller in die Praxis umgesetzt werden 
konnen, ohne dass aufwendige Anderungen der verwendeten Werk- 
zeuge notwendig sind. 

AuSerdem wird mit dem erf indungsgemaSen Verfahren erreicht, 
dass die fertig hergestellten, mit der Foirmhaut fest verbun- 
denen Formkorper eine einheitliche und verbesserte Qualitat 
sowie Wertanmutung, insbesondere hinsichtlich ihrer sichtba- 
ren Narbung oder Strukturierung, aufweisen. Auf die Verwen- 
dung eines Trennmittels kann vorteilhaft verzichtet werden. 

Die Herstellung einer raumlich geformten und elastischen Haut 
als Negativmodell ist bereits aus der DE 3 9 13 157 C2 be- 
kannt. Bei diesem Verfahren wird die elastische Haut durch 
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einen Spritzroboters auf einem Arbeitsmodell hergestellt und 
anschlieSend von diesem abgezogen. Daraufhin wird die elasti- 
sche Haut, welche auf ihrer Innenseite eine Narbung aufweist, 
umgestulpt, so dass die Narbung dann nach auSen zeigt. Insbe- 
sondere sollen dadurch enge Radien und Hinterschnitte besser 
fur einen Spritzroboter besser zuganglich sind, der eine Po- 
lyurethanlackschicht als so genanntes In-Mould-Coating und 
a^schlieSend eine tragende Polyurethanf ormhaut auf die ge- 
-narbte Seite der elastischen Haut auf spruht . Nachteilig an 
diesem Verfahren ist, dass durch Zuruckstulpen und Entnahme 
dieser zweischichtigen Formhaut aus der elastischen Haut zu- 
nachst nur eine Formhaut erhalten wird, die dann ublicherwei- 
se in anderen Werkzeugen mit einem Formkorper f est verbunden 
wird. Es hat sich auSerdem gezeigt, dass beim Stulpen und Zu- 
ruckstiilpen der elastischen Haut Dehnungen und Stauchungen 
sowohl der elastischen Haut als auch der Formhaut auftreten, 
was sich insbesondere in kleinen Radien und Hinterschnitten 
negativ bemerkbar macht. Die Herstellung einer spannungsf rei- 
en Formhaut ist nach diesem bekannten Verfahren nicht mog- 
lich, 

Gleiches gilt fur ein aus der DE 41 29 777 Al bekanntes Ver- 
fahren zum Herstellen einer raumlich geformten und gegebenen- 
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falls genarbten Formhaut aus einem aushartbaren, im Endzu- 
stand aber noch flexiblem Kunststoff , insbesondere aus Polyu- 
rethan, als Uberzug fiir auszuschaumende f olienkaschierte In- 
nenausbauteile von Fahrzeugen, insbesondere von Instrumenten- 
tafeln. Bei einem derartigen Verfahren wird ein flussiger 
Kunststoff auf eine der Negativf oirm der Formhaut entsprechen- 
de elastische Haut in einer gewunschten Lagenstarke aufge- 
spruht. Dxe elastische Haut wird beim Aufspruhen der Kunst- 
\ stof fschicht im Bereich von Hinterschnitten und/oder starken 
Vertief\mgen zeitweilig nach auSen. gestiilpt . Nach der Auftra- 
gung des Kunststoffes wird die elastische Haut vor dem Aus- 
harten des Kunststoffes wieder in ihre Ausgangslage zuriickge- 
stiilpt. Nach dem Ausharten des Kunststoffes wird dann die 
fertig hergestellte Formhaut zur weiteren Verwendung entnom- 
men. 

Das erf indungsgemaSe Verfahren zur Herstellung eines mit ei- 
ner genarbten oder strukturierten Formhaut fest verbundenen 
Formkorpers in nur einer Auf nahmef orm, in die eine elastische 
Haut eingelegt ist, hat den besonderen Vorteil, dass die 
Oberflache des Formkorpers bis zum letzten Verf ahrenschritt 
durch die elastische Haut geschiitzt ist. So konnen Beschadi- 
gungen an der Oberflache, wie sie beispielsweise beim Trans- 
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port der Formhaute oder dem separaten Verschaumen der Form- 
haute vorkommen, sicher verhindert warden. Dies bedeutet vor- 
teilhaft eine Sicherstellung gleich bleibender Qualitat iind 
weniger Ausschuss, so dass insgesamt die Kosten reduziert 
werden konnen. 

Vorteilhaft ist auch, dass die zunachst hergestellte Formhaut 
ohne Wechsel der Auf nahmef orm verschaumt werden kann. In her- 
kommlichen Nickel -Galvanoschalen, die ublicherweise zur Her- 
stellung von SlustiT und Spriihf ormhauteh eingesetzt werden, 
ist dieses nur mit Einschrankungen moglich. Nachteilig ist 
insbesondere, dass fehlerhafte Slush- oder GieSf ormhaute zu 
so genannten Durchschaumern fiihren konnen, wodurch die Galva- 
noschalen verunreinigt werden und relativ aufwendige Reini- 
gungsarbeiten notwendig sind. Dies kann bei dem erf indungsge- 
maEen Verfahren nicht eintreten. 

Das im Schritt b) des erf indungsgemaSen Verfahrens beschrie- 
bene Auftragen einer fliissigen Kunststof f schicht in vorgege- 
bener Schichtdicke auf die genarbte oder strukturierte Innen- 
seite der elastischen Haut kann durch bekannte Slush- oder 
GielSprozesse erfolgen. Als flussige Kunststof fe sollen hier 
auch Kunststof fe im geschmolzenen Zustand verstanden werden. 
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Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass das im Ver- 
fahrensschritt d) verwendete Werkzeugoberteil einen losbaren 
und raumlich geformten Trager umfasst, durch den der Zwi- 
schenraum wenigstens teilweise anstelle des Werkzeugoberteils 
begrenzt wird, wobei die AusmaSe des Zwischenraums von den 
Konturen der Formhaut und wenigstens teilweise durch den am 
Werkzeugoberteil angeordneten Trager anstelle des Werkzeug- 
oberteils vorgegeben werden, und dass im Verf ahrensschritt e) 
der gesamten Verbund aus elastischer Haut, Formhaut und Form- 
korper mit eingebettetem Trager aus der Aufnahmeform des 
Werkzeugunterteils herausgenommen wird, wobei das Werkzeug- 
oberteil entweder vor Oder nach dem Herausnehmen des gesamten 
Verbundes von dem Trager gelost und entfernt wird. 

Als geeignete reaktive Schaumungsmittel werden solche Aus- 
gangsstoffe verwendet werden, die vorzugsweise offenzellige 
Polyurethan-Schaume bilden. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass 
der Schaumungsprozess unter Warmeeinwirkung erfolgt, und dass 
das Werkzeugoberteil zu diesem Zweck liber wenigstens einen im 
Werkzeugoberteil verlaufenden Heizkanal beheizt wird. 
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Erf indungsgemaB werden die Aufgaben bei einem Verfahren zur 
Herstellung eines mit einer genarbten oder strukturierten 
Formhaut fest verbundenen Formkorpers auEerdem durch folgende 
Merkmale gemaE Anspruchs 5 gelost: 

a) Einlegen einer raumlich geformten und elastischen Haut, 
die auf ihrer Innenseite eine Narbung oder Strukturierung 
aufweist, in eine einseitig offene Auf nahme form eines Werk- 
zeugunterteils, derart, dass die elastische Haut mit ihrer 
AuSenseite an der Innenwand der Aufnahmeform anliegt und 
durch diese Innenwand stabilisiert wird, 

b) Auftragen einer fliissigen Kunststof f schicht in vorgegebe- 
ner Schichtdicke auf die genarbte oder strukturierte Innen- 
seite der elastischen Haut, 

c) Ausharten der Kunststof f schicht , wobei sich die Formhaut 
bildet, 

d) Verbinden eines als Trager ausgebildeten Formkorpers mit 
der Formhaut, derart, dass ein Primer und/oder ein Klebstoff 
auf die Innenseite der Formhaut aufgetragen werde und an- 
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schlieSend der Trager als losbares Tell eines Werkzeugober- 
teils von dem Werkzeugoberteil auf die mit dem Primer 
und/oder Klebstoff versehene Formhaut gedruckt wird, wobei 
eine f este Verbindung zwischen Trager und Formhaut gebildet 
wird, 

e) Herausnehmen des gesamten Verbundes aus elastischer Haut, 
Formhaut und Formkorper aus der Auf nahmef orm des Werkzeugun- 
terteils, wobei das Werkzeugoberteil entweder vor Oder nach 
dem Herausnehmen des gesamten Verbundes von dem als Trager 
ausgebildeten Formkorper gelost und entfernt wird, und 

f) Abziehen der elastischen Haut von der mit dem Formkorper 
fest verbundenen Formhaut, wobei auf der Oberflache der Form- 
haut nach dem Abziehen der elastischen Haut eine Narbung Oder 
Strukturierung zuruckbleibt . 

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass das Verbin- 
den des als Trager ausgebildeten Formkorpers mit der Formhaut 
nicht wie in den Verf ahrensschritten c) und d) erfolgt, son- 
dern derart, dass der Trager als ein losbares Teil des Werk- 
zeugoberteils von dem Werkzeugoberteil auf die noch nicht 
vollstandig ausgehartete Kunststof f schicht gedruckt wird, wo- 
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bei erst nach dem vollstandigen Ausharten der Kunststoff- 
schicht eine feste Verbindung zwischen dem Trager imd der 
Formhaut entsteht. 

In einer vorteilhaf ten Ausgestaltung de Erfindung wird die 
die im Verf ahrensschritt f ) abgezogene elastische Haut direkt 
wieder im Verf ahrensschritt a) verwendet. 

Eine Weiterbildung sieht vor, dass das Auftragen der fliissi- 
gen Kunststof f schicht in vorgegebener Schichtdicke auf die 
genarbte Oder strukturierte Innenseite der elastischen Haut 
dadurch erfolgt, dass der fliissige Kunststof f in einen Zwi- 
schenraum eingegossen Oder eingespritzt wird, der durch die 
Innenseite der elastischen Haut und ein in die Aufnahmeform 
des Werkzeugunterteils eingefiigtes, raumlich geformtes Werk- 
zeugoberteil begrenzt wird, wobei die AusmaSe des Zwischen- 
raums von den Konturen der elastischen Haut und des Werkzeug- 
oberteils vorgegeben werden, und dass das Werkzeugoberteil 
nach dem wenigstens teilweisen Ausharten der Kunststoff- 
schicht wieder aus der Aufnahmeform des Werkzeugunterteils 
entfernt wird. 
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Dadurch wird erreicht, dass die hergestellte Formhaut repro- 
duzierbar Schichtdicken, insbesondere auch im Bereich von 
Hint erschnit ten, aufweist. Die Formhaute konnen auf diese 
Weise spannungsf rei hergestellt werden, so dass die mit einer 
Formhaut fest verbundenen Formkorper einen einheit lichen Qua- 
litatsstandard erfiillen. 

Vorzugsweise erfolgt das Ausharten der Kunststof f schicht un- 
ter Warmeeinwirkung, wobei das Werkzeugoberteil zu diesem 
Zweck viber wenigstens einen im Werkzeugoberteil verlaufenden 
Heizkanal beheizt wird. 

Dies ist besonders vorteilhaft, zumal eine Warmeeinwirkung 
liber das Werkzeugunterteil aufgrund der schlecht warmeleiten- 
den elastischen Haut beeintrachtigt ist. 

Weiterhin ist vorgesehen, dass zur Bildung der Kunststoff- 
schicht vernetzbare Polyurethane, vorzugsweise Polyurethan- 
GieSharze, fliissige und vernetzbare Massen, vorzugsweise Epo- 
xidharze, oder nicht reaktive geschmolzene Massen, vorzugs- 
weise thermoplastische Polyurethane (TPU) , thermoplastische 
Polyolef ine (TPO) , thermoplastische Elastomere (TPE) , Polyvi- 
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nylchlorid (PVC) oder Mischungen aus diesen Massen, verwendet 
warden. 

In einer Weiterbildung der Erfindung wird zur Bildung der 
Kunststof f schicht ein ein- oder mehrkomponentiges vernetzba- 
res Polyurethansystem verwendet, das vorzugsweise auf alipha- 
tischen oder besonders bevorzugt auf aromatischen 
Ausgangsstof f gn basiert. 

Gemafi einer zweckmaSigen Ausgestaltung der Erfindung wird 
nach Durchfuhrung des Verf ahrensschrittes a) eine diinne Lack- 
schicht als so genanntes In -Mould -Coating auf die genarbte 
Innenseite der elastischen Haut aufgebracht und getrocknet 
bzw, gehartet. AnschlieSend erfolgt der Verf ahr ens schritt b) , 
wobei die flussige Kunststof f schicht nicht mehr direkt auf 
die Innenseite der elastischen Haut, sondern auf die dunne 
Lackschicht aufgetragen wird. 

Durch das In -IVIould- Coating werden die Oberf lacheneigenschaf - 
ten der Formhaut, insbesondere hinsichtlich ihrer Alterungs- 
bestandigkeit oder ihrer Oberf lachen- bzw. Narbabbildung, 
verbessert . ... 



In einer Weiterbildung werden hierbei verschiedene Bereiche 
der Innenseite der elastischen Haut mit verschiedenf arbigen 
Lacken beschichtet . 

Erf indungsgemaS wird die oben genannte Aufgabe bei einer Vor 
richtung zur Durchfuhrung des erf indungsgemaSen Verfahrens 
dadurch gelost, dass die raumlich geformte und elastische 
Haut, die auf ihrer Innenseite eine Narbung oder Strukturie- 
rung aufweist, eine flexible elastomere Polyurethan- oder 
Gummihaut, vorzugsweise aber eine flexible Silikonhaut ist. 

Silikonhaute zeichnen sich durch eine besonders gute Druck- 
und Warmebestandigkeit aus . Insbesondere hat sich gezeigt, 
dass Silikonhaute bei mit Walzen durchgef iihrten Prageprozes- 
sen teilweise sehr lange Standzeiten haben, 

Insbesondere durch die Kombination von Silikonhaut en und In- 
Mould- Coatings sind vorteilhaft aber auch einzigartige Dar- 
stellungen pragnanter und hochwertiger Narbungen moglich, 
beispielsweise Veloursnarben, die nach dem Stand der Technik 
nicht Oder nur sehr schwierig auf der Oberflache dreidimensi 
onaler Konstruktionen wie Instrumententaf eln erzeugbar sind. 
Die Darstellung mehrf arbiger Telle mit einer groSeren Narb- 



vielfalt als sie herkommliche Formhauterzeugungs-Verf ahren 
bieten ist mit dem hier geschilderten Verf ahren moglich. 

Es ist vorgesehen, dass in der elastischen Haut verstarkende 
Elemente, insbesondere Gewebe, Kunststoff-, Textil- oder 
Glasfasern, angeordnet sind, wodurch die Formbestandigkeit 
erhoht wird. 

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die raumlich 
geformte und elastische Haut dadurch herstellbar ist, dass 
ein fliissiges Silikonprapolymer nach Auftragen auf ein ge- 
narbtes oder strukturiertes Posit ivmode 11 durch eine Additi- 
ons- und/oder Kondensationsreaktion vernetzt wird, und an- 
schlieiSend vom Positivmodell abgezogen wird, wobei die elas- 
tische Silikonhaut das raumlich geformte Negativabbild der in 
den Verf ahrenschritten b) und c) herzustellenden Formhaut 
darstellt und auf ihrer Innenseite eine entsprechende Narbxmg 
Oder Strukturierung aufweist. 

Eine derartig hergestellte Silikonhaut enthalt genaueste In- 
formationen iiber die Kontur, die Narbung oder Strukturierung 
und gegebenefifalls liber den Zweiglanz des herzustellenden mit 
einer Formhaut fest verbundenen Formkorpers . Dieses so ge- 



nannte Abgussverf ahren ist kostengunstig und schnell durchzu- 
fiihren. Unbrauchbar gewordene Silikonhaute konnen daher 
schnell ausgetauscht werden. 

Vorzugsweise ist die raumlich geformte und elastische Sili- 
konhaut dadurch herstellbar, dass von der AuSenseite der vom 
Positivmodell abgezogenen Silikonhaut derart viel Silikon 
entfernt wird, dass eine vorgegebene Schichtdicke der Sili- 
konhaut erhalten wird. 

Alternativ ist die raumlich geformte und elastische Silikon- 
haut dadurch herstellbar, dass das flussige Silikonprapolymer 
in einen Zwischenraum eines geschlossenen Werkzeugs einge- 
bracht wird, der durch ein das Positivmodell wiedergebendes 
Werkzeugoberteil und ein uber das Positivmodell bringbares, 
raumlich geformtes Werkzeugunterteil begrenzt wird, wobei die 
AusmaSe des Zwischenraums von den Konturen des Werkzeugunter- 
teils und Werkzeugoberteils vorgegeben werden, und dass nach 
dem Einbringen des Silikonprapolymers in den Zwischenraum die 
Vernetzxing erfolgt. 

Derartig hergestellte Silikonhaute besitzen eine sehr hohe 
Wiedergabegenauigkeit und lassen sich insbesondere reprodu- 
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zierbar in groSer Stiickzahl darstellen. Hierbei ist entschei- 
dend, dass die Silikonhaute reproduzierbar in gleichen 
Schichtdicken hergestellt warden konnen, da diese namlich di- 
rekte Auswirkungen auf sine gleich bleibende Qualitat der 
herzustellenden mit einer genarbten oder starukturierten Form- 
haut fest verbundenen Formkorper haben. 

In einer vorteilhaf ten Ausgestaltung der Erf indung weist die 
elastische Haut eine Schichtdicke zwischen 0,8 und 10 mm, 
vorzugsweise zwischen 1 und 6 mm, auf. 

Dadurch wird erreicht, dass sich die moglicherweise auf der 
Innenwand der Aufnahmeform des Werkzeugunterteils vorhandenen 
Kanten trotz des beispielsweise beim Hinterschaumen der Form- 
haut auf die Innenwand wirkenden Drucks nicht auf der mit der 
Narbung oder Strukturierung versehenen Oberflache der Form- 
haut abzeichnen. 

Weiterhin ist vorgesehen, dass das in einem der Verfahren 
nach den Anspruchen 1 bis 13 verwendete Werkzeugunterteil 
mehrteilig aufgebaut ist und/oder bewegliche Elemente, insbe- 
sondere Schieber, Klappen oder Auswerfer, umf asst . 
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Dadurch lasst sich das Werkzeugunterteil an verschiedene Kon- 
turen der verwendeten elastischen Haute anpassen. Es miissen 
also nicht zahlreiche Werkzeuge vorgehalten werden. Dies 
spart erhebliche Werkzeugkosten. AulSerdem bestehen zahlreiche 
Gestaltungsmoglichkeiten, da sich erf indungsgemalS keine Kan- 
ten der beweglichen Elemente auf der Formhaut des fertig her- 
gestellten Formkorpers abzeichnen. So ist die Herstellxmg 
auch geometrisch anspruchvoller Formkorper mit komplizierten 
Hinterschnitten moglich. 

Dadurch wird auch eine wesentlich einfachere Entformung eines 
hergestellten Formkorpers ermoglicht . Dies war bisher bei an- 
spruchsvollen, geometrischen Konturen, insbesondere im Be- 
reich von Hinterschnitten, nicht ohne eine Sichtbarkeit von 
beispielsweise Trenn- und Schieberlinien moglich. Bei dem er- 
f indungsgemaSen Verfahren sind somit mehr Gestaltungsmoglich- 
keiten durch einen Designer gegeben. Hier unterscheidet sich 
das erf indungsgemaiSe Verfahren erheblich von herkommlichen 
Verfahren, die zur Herstellung eines mit einer genarbten oder 
strukturierten Formhaut fest verbundenen Formkorpers auch nur 
eine Aufnahmeform eines Werkzeugunterteils verwenden. 



AuSerdem sieht eine Weiterbildung vor, dass die in einem der 
Verfahren gemaS den Anspruchen 1 bis 13 verwendeten Werkzeug- 
oberteile mehrteilig aufgebaut sind und/oder bewegliche Ele- 
mente, insbesondere Schieber, Klappen Oder Auswerfer, umfas- 
sen. 

Dadurch konnen mit dem Werkzeugoberteil gewiinschte Konturen 
und AusmaSe der zuvor genannten Zwischenraume, insbesondere 
im Bereich von Hint erschnit ten, vorgeben. Auch hier bestehen 
zahlreiche Gestaltxingsmoglichkeiten. 

Die in einem der Verfahren gemafi den Anspruchen 1 bis 13 ver- 
wendeten Werkzeugunter- und/oder -oberteile umfassen in einer 
vorteilhaf ten Ausgestaltung der Erfindung Heizungskanale, 
durch die das Werkzeugunter- und/oder -oberteil beheizbar 
ist . 

Durch das Beheizen der Werkzeugteile kann das Ausharten der 
in die Auf nahmef orm eingebrachten flussigen Kunststoffe be- 
schleunigt werden. Hierbei hat sich insbesondere die Beheiz- 
barkeit des Werkzeugoberteils erwiesen, da die in der Aufnah- 
meform des Werkzeugunterteils eingelegte elastische Haut be- 
kanntermaSen nur schlecht die Warme leitet. 



- 26 - 



Die oben genannte Aufgabe wird bei einem mit einer genarbten 
Oder strukturierten und gegebenenf alls lackierten Formhaut 
fast verbundeiien Formkorper dadurch gelost, dass dieser durch 
ein Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13 herstellbar 
ist . 

Ein derartiger Formkorper erfullt vorteilhaft einen einheit- 
lichen Qualitatsstandard, da er sich reproduzierbar herstel- 
len lasst. AuSerdem zeichnet er sich durch eine verbesserte 
genarbte oder strukturierte Oberflache aus, die so mit her- 
kommlichen Verfahren nicht herstellbar war. 

Vorzugsweise besitzt die Formhaut eines mit dieser fest ver- 
bundenen Formkorpers, der durch ein Verfahren nach Anspruch 8 
herstellbar ist, eine Schichtdicke zwischen 0,3 und 5 mm, 
vorzugsweise aber zwischen 0,4 uixd 2 mm. 

Die Erfindung betrifft auSerdem die Verwendung eines mit ei- 
ner genarbten Formhaut fest verbundenen Formkorpers nach An- 
spruch 23 Oder 24 als Bauteil innerhalb eines Fahrzeuginnen- 
raums, insbesondere als Instrumententaf el , Tuirverkleidung 
Oder Hands chuhf achabdeckung . 



Weiterbild\mgen und vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den Unteranspruchen sowle aus dem Aus- 
f lihrungsbeispiel . 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfuhrungsbei- 
spiels erlautert, das in der Zeichnung dargestellt ist. In 
dieser zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Querschnittsdarstellung ei- 
nes geschlossenen Werkzeugs zur Herstellung 
der in dem erf indungsgeraaSen Verfahren und der 
erf indungsgemaSen Vorrichtung verwendeten 
raumlich geformten und elastischen Silikon- 
haut , 

Fig. 2 eine schematische Querschnittsdarstellung des 
geschlossenen Werkzeugs wie in Fig. 1, jedoch 
nach Einbringen einer Silikonmasse in den vor- 
gegebenen Zwischenraum, 



Fig. 3 



eine schematische Querschnittsdarstellung des 
Positivmodells mit raumlich geformter und 
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elastischer Silikonhaut nach Herausnehmen aus 
dem Werkzeugunterteil, 

Fig. 4 eine schematische Querschnittsdarstellung der 
vom Positivmodell abgezogenen raumlich geform- 
ten und elastischen Silikonhaut, 

Fig. 5 eine schematische Querschnittsdarstellung der 
Auf nahmef orm eines Werkzeugunterteils, in wel- 
che die elastische Silikonhaut eingelegt ist, 

Fig. 6 eine schematische Querschnittsdarstellung der 
Aufnahmeform des Werkzeugunterteils mit einge- 
legter elastischer Silikonhaut, auf deren In- 
nenseite eine diinne Lackschicht aufgetragen 

\'J ISt, 

Fig. 7 eine schematische Querschnittsdarstellung der 
Aufnahmeform des Werkzeugunterteils mit einge- 
legter und lackierter Silikonhaut, und eines 
in die Aufnahmeform des Werkzeugxmterteils 
eingefiigtes, r3.umlich geformtes Werkzeugober- 
teil , 
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Fig. 8 eine schematische Querschnittsdarstellung des 
Werkzeugs wie in Fig. 1, jedoch nach Einbrin- 
gen einer Kunststof f schicht in den Zwischen- 
raum. 

Fig. 9 eine schematische Querschnittsdarstellung der 
Aufnahmef orm des Werkzeugunterteils mit einge- 
legter Silikonhaut, diinner Lackschicht und der 
Polyurethanf oirmhaut nach Herausnehmen des 

Werkzeugoberteils , 

Fig. 10 eine schematische Querschnittsdarstellung der 
Aufnahmeform des Werkzeugunterteils mit einge- 
legter Silikonhaut^ diinner Lackschicht und 
Formhaut und eines in die Aufnahmeform einge- 
fiigten Werkzeugoberteils mit Trager, 

Fig. 11 eine schematische Querschnittsdarstellung des 
Werkzeugs wie in Fig. 10, jedoch nach Einbrin- 
gen eines selbst auf schaumenden Polyurethan- 
systems / 



Fig. 12 eine schematische Querschnittsdarstelliing des 
Verbundes aus Silikonhaut , dunner Lackschicht , 
Polyurethanf oarmhaut , Polyurethanschaumschicht 
imd Trager nach Entfernen des Werkzeugober- 
teils und der Auf nahtnef orm des Werkzeugunter- 
teils, und 

Fig. 13 eine schematische Darstellung des fertig her- 
gestellten Verbundes aus einer mit einer Lack- 
schicht versehenen genarbten Polyurethanhaut 
und einem mit dieser fest verbundenen Formkor- 
per aus Polyurethanschaumschicht und Trager 
nach Entfernen der Silikonhaut . 

Gleiche in den Fig. 1 bis 13 verwendete Bezugszeichen kenn- 
zeichnen jeweils gleiche Telle. 

Das in Fig. 1 schematisch dargestellte geschlossene Werkzeug 
zur Herstellung der in dem erf indungsgemaSen Verfahren und 
der erf indungsgemajSen Vorrichtung verwendeten raumlich ge- 
formten und elastischen Silikonhaut umfasst ein Werkzeugober- 
teil, welches ein Positivmodell 1 mit genarbter oder struktu- 
rierter Oberflache 2 bildet, und ein raumlich geformtes Werk- 
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zeugunterteil 6, in welches das Positivmodell 2 eingebracht 
ist. Hierbei bildet sich ein Zwischenraum 8 aus, dessen Aus- 
maSe von den Konturen des als Positivmodell 1 ausgebildeten 
Werkzeugoberteils und des Werkzeugunterteils 6 vorgegeben 
wird. Die Konturen werden in Abhangigkeit des herzustellen- 
den, mit einer genarbten oder strukturierten Formhaut fest 
verbundenen Formkorpers gewahlt. Das Werkzeugimterteil 6 um- 
fasst aufierdem bewegliche Elemente 5a und 5b, die eine Veran- 
derung der Kontur des Werkzeugunterteils 6 ermoglichen. Im 
vorliegenden Fall werden die beweglichen Elemente 5a und 5b 
nach Einbringen des Positivmodells 1 in das Werkzeugunterteil 
6 in Richtung Positivmodell 1 verfahren, so dass ein gleich- 
maSiger Zwischenraum 8 zwischen Positivmodell 1 und Werkzeug- 
unterteil 6 entsteht- Dies ermoglicht die Herstellung von 
gleichmaSig dicken und reproduzierbaren elastischen Silikon- 
hauten. Die beweglichen Elemente 5a und 5b sind zweckmaSig, 
da sie insbesondere bei vorhandenen Hinterschnitten ein He- 
rausnehmen des Positivmodells 1 aus dem Werkzeugunterteil 6 
zulassen, ohne dass die Silikonhaut beschadigt wird. Hierzu 
werden die beweglichen Elemente 5a und 5b einfach in ihre 
Ausgangsposition zuruck verfahren. 
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Eine am geschlossenen Werkzeug angeordnete Offnung 4 ermog- 
licht das Einbringen der zur Herstellung der elastischen Si- 
likonhaut erf orderlichen fliissigen Silikonmasse in den Zwi- 
schenraum 8. Die eingebrachte Silikonmasse bildet nach dem 
Ausharten die elastische Silikonhaut iind erzeugt ein ur- 
sprungstreues negatives Abf ormungsbild des Positivmodells 1. 

Die Herstellung der Silikonhaut kann in mehreren Schichten 
erfolgen, wobei zweckmafiigerweise auch verstarkende Elemente, 
insbesondere Gewebe oder Fasern, mit eingebracht werden kon- 
nen. 

In Fig, 2 ist das gleiche geschlossene Werkzeug wie in Fig. 1 
dargestellt, jedoch ist der in Fig. 1 dargestellte leere Zwi- 
schenraum 8 in Fig, 2 mit einer Silikonmasse versehen, die 
durch die Offnung 4 in den Zwischenraum 8 eingefiillt wurde. 
In Abhangigkeit der Geometrie des Werkzeugs sind hierzu er- 
forderliche, vorliegend aber nicht dargestellte Einfiillstut- 
zen Oder Entliif tungsof f nungen am Werkzeug vorgesehen. Das 
Einfullen der Silikonmasse in den Zwischenraum kann auch xin- 
ter Druck erfolgen. 
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Das Ausharten der Silikonmasse zu einer rautnlich geformten 
und elastisctien Silikonhaut 3 kann bei Raumtemperatur erfol- 
gen. ZweckmaSig ist aber das Ausharten der Silikonmasse das 
Einbringen zusatzlicher Warme zu beschleunigen. Hierzu ist 
das Werkzeugunterteil 6 vorzugsweise uber hier nicht darge- 
stellte, im Werkzeugunterteil 6 verlaufende Heizkanale be- 
heizbar. 

Die durch das Ausharten der Silikonmasse erhaltene Silikon- 
haut 3 weist auf ihrer AuSenseite 3b, also auf ihrer dem 
Werkzeugunterteil zugewandten Seite, eine im Wesent lichen 
glatte Oberflache auf. Die Innenseite 3a der Silikonhaut 3, 
also die dem Posit ivmodell 1 zugewandte Seite, weist eine ge~ 
narbte Oberflache auf. Es handelt sich hierbei um ursprungs- 
treues negatives Abf ormungsbild des Positivmodells 1. 

In Fig. 3 ist das Positivmodell 1 mit raumlich geformter und 
elastischer Silikonhaut 3 nach Herausnehmen aus dem in den 
Fig. 1 und 2 gezeigten Werkzeugunterteil 6 dargestellt. Die 
elastische Silikonhaut 3 wird nun dadurch erhalten, dass sie 
einfach von dem Positivmodell 1 abgezogen wird. Das Positiv- 
modell 1 steht dann wieder fur die Herstellung weiterer. 
elastischer Silikonhaute 3 gleicher Art Verfiigung. Es ist 
aber 



auch moglich, das Muttermodell mit einer neuen Oberflachen- 
narbung oder -strukturierung zu versehen, ohne dass die Form 
geandert werden muss. Somit konnen auf einfache Weise Sili- 
konhaute 3 gleicher Foinn, aber mit unterschiedlich genarbter 
Oder strukturierter Innenseite 3a hergestellt werden. Dies 
ist besonders vorteilhaft, da eine Reduzierung des Handha- 
bungsaufwands und der damit verbundenen Werkzeugkosten er- 
reicht . 

In Fig. 4 ist die vom Posit ivmodell 1 abgezogene, raumlich 
geformte und elastische Silikonhaut 3 dargestellt, die auf 
ihrer Innenseite 3a eine Narbung aufweist und auf ihrer Au- 
fienseite 3b glatt ausgebildet ist. 

In Fig. 5 ist eine einseitig offene Aufnahmeform 7 eines 
Werkzeugunterteils dargestellt, in welche die raumlich ge- 
formte und elastische Silikonhaut 3 eingelegt ist. Die elas- 
tische Silikonhaut 3 ist hierbei mit ihrer glatten AuEenseite 
3b an der Innenwand der Aufnahmeform 7 angelegt und wird 
durch die Innenwand stabilisiert . Eine Stabilisierung konnte 
beispielsweise dadurch erfolgen, dass hier nicht dargestellte 
Vakuumeinrichtungen in der Innenwand vorgesehen sind, welche 
die Silikonhaut an die Innenwand .saugen und dort stabilisie- 



ren, wobei das Vakuutn jederzeit ein- und ausgeschaltet werden 
kann. 

Vorliegend weist die Auf nahtnef orm 7 des Werkzeugunterteils 
bewegliche Element e 9a und 9b in hinterschnittenen Bereichen 
der Silikonhaut 3 auf. Dadurch wird erreicht, dass die Sili- 
konhaut 3 in der vorliegend dargestellten Anordnung hinrei- 
chend stabilisiert wird, aber auch in spateren Verfahren- 
schritten sehr einfach aus der Auf nahmef orm 7 herausgenommen 
werden kann, ohne dass eine Beschadigung der Silikonhaut 3 
eintritt. Dazu werden die beweglichen Elemente 9a und 9b ein- 
fach von der Silikonhaut 3 weg bewegt. 

Die Anordnung der beweglichen Elemente ist in Abhangigkeit 
der Kontur der verwendeten Silikonhaut 3 frei wahlbar, da die 
Qualitat der herzustellenden Formhaut und des mit dieser 
Formhaut fest verbundenen Formkorpers hierdurch nicht beein- 
trachtigt wird. 

In Fig. 6 ist die Aufnahmeform 7 des Werkzeugunterteils mit 
eingelegter elastischer Silikonhaut 3 wie in Fig. 5 darge- 
stellt- Auf die genarbte Innenseite 3a der Silikonhaut 3 ist 
eine diinne Lackschicht 11 aufgetragen. Dies erfolgt iiblicher- 



weise durch Aufspruhen mittels einer in Fig. 6 schematisch 

J- 

dargestellten Spruhvorrichtung 10 . Dieses Verf ahren wird auch 
als In-Mould- Coating bezeichnet. 

Geeignete Lacksysteme sind entweder in losungsmittelf reier 
Oder losungsmittelhaltiger Form bekannt . Das Trocknen bzw. 
Ausharten des Lackfilms 11 kann bei Raumtemperatur erfolgen, 
zweckmaSigerweise wird jedoch zur Beschleunigung Energie ein- 
gebracht, insbesondere durch hier nicht dargestellte uber er- 
warmte Luft oder durch Inf rarotstrahler , 

In Fig. 7 ist eine schematische Querschnittsdarstellung der 
Aufnahmeform 7 des Werkzeugunterteils mit eingelegter und mit 
einer Lackschicht 11 versehener Silikonhaut 3, und eines in 
die Aufnahmeform 7 des Werkzeugunterteils eingefugtes, raum- 
lich geformtes Werkzeugoberteil 12 dargestellt. 

Das im erf indungsgemaSen Verfahren vorgesehene Auftragen der 
flussigen Kunststof f schicht in vorgegebener Schichtdicke auf 
die genarbte oder strukturierte lackierte Innenseite 3a der 
elastischen Haut 3 erfolgt dadurch, dass der fliissige Kunst- 
stof f in einen Zwischenraum 14 eingegossen oder eingespritzt 
wird. Dieser Zwischenraum 14 wird einerseits durch die la- 
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ckierte Innenseite 3a der elastischen Haut 3 und andererseits 
durch ein in die Aufnahmef orra 7 des Werkzeugvinterteils einge- 
fiigtes, raumlich geformtes Werkzeugoberteil 12 begrenzt, wo- 
bei die AusmaSe des Zwischenraums 14 von den Konturen der e- 
lastischen Haut 3 und des Werkzeugoberteils 12 vorgegeben 
werden. Insofern bildet die lackierte Silikonliaut 3 gewisser- 
maSen eine Matrize und das eingefiigte Werkzeugoberteil 12 ge- 
wissermaSen eine Patrize. Der Zwischenraum 14 bildet de'mgemaS 
die Form fur die auf zutragende Kunststof f schicht , wobei die 
Kunststof f schicht nach dem Ausharten die Formhaut bildet. 

Wie in Fig. 7 dargestellt, umfasst das Werkzeugoberteil 12 
bewegliche Elemente 13a und 13b. Diese Elemente 13a und 13b 
ermoglichen ein Einfugen und Herausnehmen des Werkzeugober- 
teils 12 in die und aus der Auf nahme form 7 des Werkzeugvinter- 
teils. Beim Einfugen des Werkzeugoberteils 12 sind die beweg- 
lichen Elemente zunachst im Werkzeugoberteil 12 eingefahren. 
Erst wenn das Werkzeugoberteil 12 eine vorgegebene Position 
innerhalb der Aufnahmeform 7 des Werkzeugunterteils erreicht 
hat, werden die beweglichen Elemente 13a und 13b ausgefahren 
Das Ausfahren erfolgt ublicherweise in hinterschnittenen Be- 
reichen der Silikonhaut 3, so dass insgesamt ein Zwischenraum 
14 mit gleichmaSiger Hohe entsteht . Zum Herausnehmen des 
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Werkzeugoberteils 12 werden die beweglichen Elemente 13 und 
13b wieder in ihre ursprungliche Position zuruckgef ahren, Da- 
durch werden Beschadigungen insbesondere an der hergestellten 
Formhaut verhindert . 

In Fig. 8 ist das gleiche Werkzeug wie in Fig. 1 dargestellt, 
jedoch nachdem eine Kunststof f schicht in den Zwischenraum 14 
eingebracht wurde. Das Einbringen der Kunststof f schicht er- 
folgt iiber einen mit dem Zwischenraum 14 in Kontakt stehenden 
Einfiillstutzen 16. Vorzugsweise wird hierbei eine flussige 
reaktive Polyurethanmasse in den Zwischenraum 14 eingef ullt . 
Die Befullung erfolgt zweckmaSigerweise unter Druck, um eine 
schnelle und gleichmaSige Verteilung der Polyurethanmasse zu 
erreichen. Dies kann in Abhangigkeit von der Ausgestaltung 
des Werkzeugs natiirlich auch liber mehrere hier nicht darge- 
stellte Einfiillstutzen 16 erfolgen. AuSerdem ist wenigstens 
eine hier ebenfalls nicht dargestellte Entliif t\ings6f fnung 
vorgesehen, die mit dem Zwischenraum in Kontakt steht. 

ZweckmaSigerweise verwendet man zur Herstelliang der Kunst- 
stoffschicht schnell reagierende Systeme um eine schnelle 
Herstellung der Formhaut zu erreichen, Als besonders vorteil- 
haft hat sich ein auf aromatische Ausgangsstof f e basierendes 
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Polyurethan-Reaktionssystem eirwiesen, wobei es aber zweckma- 
Sig ist, wenn die Lackschicht 11 in diesem Fall auf einem a- 
liphatischen ePolyurethanen basierenden Lacksystem beruht. 
Hierdurch wird vorteilhaft die Alterungsbestandigkeit der 
Formhaut gewahrleistet . 

Das Ausharten der in den Zwischenraum 14 eingefullten Kunst- 
stof fschicht erfolgt in bevorzugter Ausgestaltung xinter War- 
meeinwirkung. Zu diesem Zweck ist vorgesehen, dass das Werk- 
zeugoberteil 12 beheizbar ist, wozu insbesondere hier nicht 
dargestellte Heizkanale in dem Werkzeugoberteil 12 angeordnet 
sein konnen. 

Die ausgehartete Polyurethanmasse bildet dann die Formhaut 
15. 

In Fig. 9 ist die Aufnahmeform 7 des Werkzeugunterteils mit 
eingelegter Silikonhaut 3, diinner Lackschicht 11 und der Po- 
lyurethanformhaut 15 nach Herausnehmen des Werkzeugoberteils 
12 dargestellt. Es besteht die Moglichkeit , die mit der diin- 
nen Lackschicht 11 fest verbxindene Polyurethanf ormhaut 15 aus 
der Aufnahmeform 7 des Werkzeugunterteils zu entnehmen, wobei 



die Silikonhaut 3 entweder mit entnommen wird oder in der 
Auf nahmef orm 7 des Werkzeugunterteils verbleibt . 

Nach der leichten Trennung des Verbundes aus Formhaut 15 und 
Lackschicht 11 von der Silikonhaut 3 weist die mit der Lach- 
schicht 11 versehene Seite der Formhaut 15 die gleiche Nar- 
bung Oder Strukturierung auf wie das zur Herstellung der Si- 
likonhaut 3 verwendete Positivmodell 1. Die abgetrennte Sili- 
konhaut 3 kann erneut zur Herstellung weiterer Formhaute 15 
verwendet werden. 

Erf indungsgemaS wird aber zunachst die Silikonhaut 3 mit dem 
Verbund aus dunner Lackschicht 11 und Formhaut 15 in der Auf- 
nahmeform 7 des Werkzeugunterteils belassen, um diese in vor- 
teilhafter Weise im gleichen Werkzeug zu verschaumen und mit 
einem Trager zu versehen. Dieses erf indungsgemaSe als One- 
Step-Process bezeichnete Verfahren ermoglichte die komplette 
Herstellung von Bauteilen aus Formhaut, Schaum und Trager in 
einem Werkzeug, wobei die Formhaut auch wie oben beschrieben 
lackiert werden kann. 

In Fig. 10 ist die Aufnahmeform 7 des Werkzeugunterteils mit 
eingelegter Silikonhaut 3, dunner Lackschicht 11 und Formhaut 
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15 und einem in die Aufnahmef orm eingefugtes Werkzeugoberteil 
17 mit einem Tr age r 20 dargestellt. 

Die in Fig. 10 dargestellte Anordnung dient einerseits zum 
Hinterschaumen der Formhaut 15 zur Bildung des Formkorpers 
und anderseits zum Herstellen einer festen Verbindung zwi- 
schen dem losbar am Werkzeugoberteil 17 befestigten Trager 20 
und dem herzustellenden Schaum, die zusammen den Formkorper 
bilden, und zwischen dem Formkorper und der Formhaut 15. 

In diesem Schritt des erf indungsgemaSen Verfahrens werden ge- 
eignete reaktive Schaumungsmittel in den Zwischenraum 19 ein- 
gebracht, der durch die Innenseite der Formhaut 15 und den am 
Werkzeugoberteil 17 losbar befestigten und raumlich geformten 
Trager 20 begrenzt wird. Die AusmaSe des Zwischenraums 19 
werden von den Konturen der Formhaut 15 und des Tragers 20 
vorgegeben . 

Der Trager 20 kann beispielsweise liber ein Vakuum losbar am 
Werkzeugoberteil 17 befestigt sein, wobei das Werkzeugober- 
teil 17 wenigstens eine hier nicht dargestellte Vakuumvor- 
richtung umf asst . 
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Das Werkzeugoberteil 17 umfasst auSerdem bewegliche Elemente 
18a und 18b, die ein einfaches und be schadigungs loses Entfer 
nen des Werkzeugoberteils .17 aus der Auf nahmef orm 7 ermogli- 
chen, wenn die Elemente 18a und 18b in eine in das Werkzeug- 
oberteil 17 eingefahrene Position gebracht werden. 

In Fig. 11 ist die gleiche Anordnung wie in Fig. 10 darge- 
stellt, jedoch nach Einbringen eines selbst auf schaumenden 
Polyurethansys terns, das zu einem festen Schaum 21 aushartet, 
wobei ein fester Verbund aus der mit der Lackschicht 11 ver- 
sehenen Formhaut 15, der Schaumschicht 21 und dem Trager 2 0 
gebildet wird. 

Das Einbringen des auf schaumenden Systems wird entweder mit 
Druck liber eine mit dem Zwischenraum 19 in Koritakt stehende 
Offnung in den Zwischenraum 19 eingefiillt Oder direkt in das 
geoffnete Werkzeug gegossen, wobei das Werkzeugoberteil 17 
noch vor dem Aufschaumen direkt in die in Fig. 11 dargestell 
te Position gebracht werden muss. 

In Fig. 12 ist die aus der Auf nahmef orm 7 herausgenommene An 
ordnung aus Silikonhaut 3, dunner Lackschicht 11, Polyu- 
rethanf ormhaut 15, Polyurethanschaumschicht 21 und Trager 20 



nach Entfernen des Werkzeugoberteils 17 dargestellt. Die vor- 
teilhaft dehasiv wirkende Silikonhaut 3 kann leicht vom her- 
gestellten Verbund aus Triger 20, Polyurethanschaum 21, Form- 
haut 15 und Lackschicht 11 abgezogen warden. 

Nach dem Abziehen der Silikonhaut 3 wird der in Fig. 13 dar- 
gestellte Verbund aus einer mit einer Lackschicht 11 versehe- 
nen genarbten Polyurethanf ormhaut 15 und einem mit dieser 
fest verbundenen Formkorper aus Polyurethanschaumschicht 21 
und Trager 20 erhalten. Die entfernte und noch unbeschadigte 
Silikonhaut 3 kann sofort wieder zur Herstellung eines neuen 
mit einer genarbten und gegebenenf alls lackierten Formhaut 
fest verbundenen Formkorpers verwendet werden. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines mit einer genarbten oder 
strukturierten Formhaut (15) fest verbundenen Formkorpers , 
gekennzeichnet durch folgende Verf ahrensschritte : 

a) Einlegen einer raumlich geforTtiten und elastischen Haut 

(3) , die auf ihrer Innenseite (3a) eine Narbung Oder Struktu- 
rierung aufweist, in eine einseitig offene Auf nahmef orm (7) 
eines Werkzeugunterteils , derart, dass die elastische Haut 
(3) mit ihrer AuSenseite (3b) an der Innenwand der Aufnahme- 
form (7) anliegt und durch diese stabilisiert wird, 

b) Auftragen einer flussigen Kunststof f schicht in vorgegebe- 
ner Schichtdicke auf die genarbte oder strukturierte Innen- 
seite (3a) der elastischen Haut (3), 

c) Ausharten der Kunststof f schicht , wobei sich die Formhaut 
(15) bildet. 
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d) Hinterschaumen der Formhaut (15) zur Bildung des Formkor- 
pers und einer festen Verbindung zwischen Formkorper und 
Formhaut (15) durch Einbringen geeigneter reaktiver Schau- 
mungsmittel in einen Zwischenraum (19) , der durch die Innen- 
seite der Formhaut (15) und ein in die Aufnahmeform (7) des 
Werkzeugunterteils eingefiigtes, raumlich geformtes Werkzeug- 
oberteil (17) begrenzt wird, wobei die AusmaSe des Zwischen- 
raums (19) und damit des den Formkorper bildenden Schaums 
(21) von den Konturen der Formhaut (.15) und des Werkzeugober- 
teils (17) vorgegeben werden, und wobei der Zwischenraum (19) 
wahrend des Schaumungsprozesses von dem Werkzeugoberteil (17) 
abgedichtet wird, 

e) Herausnehmen des gesamten Verbimdes aus elastischer Haut 
(3) , Formhaut (15) und Formkorper aus der Aufnahmeform (7) 
des Werkzeugunterteils, wobei das Werkzeugoberteil (17) ent- 
weder vor Oder nach dem Herausnehmen des gesamten Verbundes 
entfernt wird und 

f) Abziehen der elastischen Haut (3) von der mit dem Formkor- 
per fest verbundenen Formhaut (15) , wobei auf der Oberflache 
der Formhaut (15) nach dem Abziehen der elastischen Haut (3) 
eine Narbung oder Strukturierung zurniickbleibt , 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchHet, dass 
das im Verf ahrensschritt d) verwendete Werkzeugoberteil (17) 
einen losbaren und raumlich geformten Trager (20) umfasst, 
durch den der Zwischenraum (19) wenigstens teilweise anstelle 
des Werkzeugoberteils (17) begrenzt wird, wobei die AusmaSe 
des Zwischenraums (19) von den Konturen der Formhaut (15) und 
wenigstens teilweise durch den am Werkzeugoberteil (17) ange- 
ordneten Trager (20) anstelle des Werkzeugoberteils (17) vor- 
gegeben werden, und dass im Verf ahrensschritt e) der gesamten 
Verbund aus elastischer Haut (3) , Formhaut (15) und Formkor- 
per mit eingebettetem Trager (2 0) aus der Aufnahmeform (7) 
des Werkzeugunterteils herausgenommen wird, wobei das Werk- 
zeugoberteil (17) entweder vor oder nach dem Herausnehmen des 
gesamten Verbundes von dem Trager (20) gelost und entfernt 
wird, 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch gekennzeich- 
net, dass als geeignete reaktive Schaumungsmittel solche Aus- 
gangsstoffe verwendet werden, die vorzugsweise offenzellige 
Polyurethan-Schaume bilden. 
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4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass der Schaumungsprozess unter Warmeeinwir- 
kung erfolgt, und dass das Werkzeugobertei-1 (17) zu dlesem 
Zweck liber wenigstens einen im Werkzeugoberteil (17) verlau- 
fenden Heizkanal beheizt wird. 

5 . Verfahren zur Herstellung eines mit einer genarbten oder 
strukturierten Fonnhaut (15) fest verbundenen Formkorpers , 
gekennzeichnet durch folgende Verf ahrensschritte : 

a) Einlegen einer raumlich geformten und elastischen Haut 

(3) , die auf ihrer Innenseite (3a) eine Narbung oder Struktu- 
rierung aufweist, in eine einseitig offene Auf nahmef orm (7) 
eines Werkzeugunterteils, derart, dass die elastisclie Haut 
(3) mit ihrer AuSenseite (3b) an der Innenwand der Aufnahme- 
form (7) anliegt und durch die Innenwand stabilisiert wird, 

b) Auftragen einer flussigen Kunststof f schicht in vorgegebe- 
ner Schichtdicke auf die genarbte oder strukturierte Innen- 
seite (3a) der elastischen Haut (3) , 

c) Ausharten der Kunststof f schicht , wobei sich die Formhaut 
(15) bildet. 
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d) Verbinden eines als Trager (20) ausgebildeten Formkorpers 
mit der Formhaut (15) , derart, dass ein Primer und/oder ein 
Klebstoff auf die Innenseite der Foinnhaut (15) aufgetragen 
wird und anschlieSend der Trager (20) als losbares Teil eines 
Werkzeugoberteils (17) von dem Werkzeugoberteil (17) auf die 
mit dem Primer und/oder Klebstoff versehene Formhaut (15) ge- 
druckt wird, wobei eine feste Verbindung zwischen Trager (20) 
und Formhaut (15) gebildet wird, 

e) Herausnehmen des gesamten Verbundes aus elastischer Haut 
(3), Formhaut (15) und Formkorper aus der Aufnahmeform (7) 
des Werkzeugunterteils , wobei das Werkzeugoberteil (17) ent- 
weder vor oder nach dem Herausnehmen des gesamten Verbundes 
von dem als Trager (20) ausgebildeten Formkorper gelost und 
entfernt wird, und 

f) Abziehen der elastischen Haut (3) von der mit dem Formkor- 
per fest verbundenen Formhaut (15) , wobei auf der Oberf lache 
der Formhaut (15) nach dem Abziehen der elastischen Haut (3) 
eine Narbung oder Strukturierung zuriickbleibt . 
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekezizizeichnet , dass 
das Verbinden des als Trager (20) ausgebildeten Formkorpers 
mit der Formhaut (15) nicht wie in den Verf ahrensschritten c) 
und d) erfolgt, sondern derart, dass der Trager (20) als ein 
losbares Teil des Werkzeugoberteils (17) von dem Werkzeug- 
oberteil (17) auf die noch nicht vollstandig ausgehartete 
Kunststof f schicht gedriickt wird, wobei erst nach dem voll- 
standigen Ausharten der Kunststof f schicht eine feste Verbin- 
dung zwischen dem Trager (20) und der Formhaut (15) entsteht. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die im Verf ahrensschritt f ) abgezogene 
elastische Haut (3) direkt wieder im Verf ahrensschritt a) 
verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 1, dadurch ge- 
kezizizeichnet:, dass das Auftragen der flussigen Kunststoff- 
schicht in vorgegebener Schichtdicke auf die genarbte oder 
strukturierte Innenseite (3a) der elastischen Haut (3) da- 
durch erfolgt, dass der fliissige Kunststof f in einen Zwi- 
schenraum (14) eingegossen oder eingespritzt wird, der durch 
die Innenseite (3a) der elastischen Haut (3) und ein in die 
Aufnahmeform (7) des Werkzeugunterteils eingefugtes, raumlich 
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geformtes Werkzeugoberteil (12) begrenzt wird, wobei die Aus 
maSe des Zwischenraums (14) von den Konturen der elastischen 
Haut (3) und des Werkzeugoberteils (12) vorgegeben werden, 
und dass das Werkzeugoberteil (12) nach dem wenigstens teil- 
weisen Ausharten der Kunststof f schicht wieder aus der Aufnah 
meform (7) des Werkzeugunterteils entfernt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Ausharten der Kunststof f schicht unter Warmeeinwirkung er 
folgt, wobei das Werkzeugoberteil (12) zu diesem Zweck liber 
wenigstens einen im Werkzeugoberteil (12) verlaufenden Heiz- 
kanal beheizt wird. 

10- Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zur Bildung der Kunststof f schicht vernetz 
bare Polyurethane, vorzugsweise Polyurethan-GieSharze, fliis- 
sige und vernetzbare Massen, vorzugsweise Epoxidharze, Oder 
nicht reaktive geschmolzene Massen, vorzugsweise thermoplas- 
tische Polyurethane (TPU) , thermoplastische Polyolef ine 
(TPO) , thermoplastische Elastomere (TPE) , Polyvinylchlorid 
(PVC) Oder Mischungen aus diesen Massen, verwendet werden. 
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass zur Bildung der Kunststof f schicht ein ein- 
oder mehrkomppnentiges vernetzbares Polyurethansystem verwen- 
det wird, das vorzugsweise auf aliphatischen oder besonders 
bevorzugt auf aromatischen Ausgangsstof f en basiert. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass nach Durchfuhrung des Verf ahrensschrittes 
a) eine dunne Lackschicht (11) als so genanntes In-Mould- 
Coating auf die genarbte Innenseite (3a) der elastischen Haut 

(3) aufgebracht und getrocknet bzw. gehartet wird, und an- 
schlieSend der Verf ahrensschritt b) erfolgt, wobei die flus- 
sige Kunststof f schicht nicht mehr direkt auf die Innenseite 

(3a) der elastischen Haut (3) , sohdern auf die diinne Lack- 
schicht (li) aufgetragen wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzelchnet , dass 
verschiedene Bereiche der Innenseite (3a) der elastischen 
Haut (3) mit verschiedenf arbigen Lacken beschichtet werden. 

14 - Vorrichtung zur Durchf uhriing des Verf ahrens nach einem 
der Anspriiche 1 bis 13 , dadurch gekennzelchnet, dass die 
raumlich geformte und elastische Haut (3) , die auf ihrer In- 
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nenseite (3a) eine Narbung oder Strukturierung aufweist, eine 
flexible elastomere Polyurethan- oder Gummihaut, vorzugsweise 
aber eine flexible Silikonhaut ist, 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenzizeichnet, 

dass in der elastischen Haut (3) verstarkende Elemente, ins- 
besondere Gewebe, Kunststoff-, Textil- oder Glasfasern, ange- 
ordnet sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekexin- 
zeichnet, dass die raumlich geformte und elastische Haut (3) 
dadurch herstellbar ist, dass ein fliissiges Silikonprapolymer 
nach Auftragen auf ein genarbtes oder strukturiertes Positiv- 
modell (1) durch eine Additions- und/ oder Kondensationsreak- 
tion vernetzt wird und anschlieSend vom Posit ivmodell (1) ab- 
gezogen wird, wobei die elastische Silikonhaut (3) das raum- 
lich geformte Negativabbild der in den Verf ahrenschritten b) 
und c) herzustellenden Formhaut (15) darstellt und auf ihrer 
Innenseite (3a) eine entsprechende Narbung oder Strukturie- 
rung aufweist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

dass die raumlich geformte und elastische Silikonhaut (3) da- 
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durch herstellbar ist, dass auf der AuSenseite (3b) der vom 
Positivmodell (1) abgezogenen Silikonhaut (3) derart viel Si- 
likon entfemt wird, dass eine vorgegebene Schichtdicke der 
Silikonhaut (3) erhalten wird. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzei'chnet , 
dass die raumlich gefortnte und elastische Silikonhaut (3) da- 
durch herstellbar ist, dass das fliissige Silikonprapolymer in 
einen Zwischenraum (8) eines geschlossenen Werkzeugs einge- 
bracht wird, der durch ein das Positivmodell (1) wiedergeben- 
des Werkzeugoberteil und ein uber das Positivmodell (1) 
bringbares, raumlich geformtes Werkzeugunterteil (6) begrenzt 
wird, wobei die AusraaSe des Zwischenraums (8) von den Kontu- 
ren des Werkzeugunterteils (6) und Werkzeugoberteils vorgege- 
ben werden, und dass nach dem Einbringen des Silikonprapoly- 
mers in den Zwischenraum (6) die Vernetzung zur Silikonhaut 
(3) erfolgt. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass die elastische Haut (3) eine Schichtdi- 
cke zwischen 0,8 und 10 mm, vorzugsweise zwischen 1 und 6 mm, 
aufweist . 
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20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 19, dadurch 
gekezmzelchzxet, dass die in einem der Verfahren nach den An- 
spriichen 1 bis 13 verwende.ten Werkzeugunterteile mehrteilig 
aufgebaut sind und/oder bewegliche Elemente (9a, 9b) , insbe- 
sondere Schieber, Klappen oder Auswerfer, umfassen. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass die in einem der Verfahren gemaS den An- 
spriichen 1 bis 13 verwendeten Werkzeugoberteile (12, 17) 
mehrteilig aufgebaut sind und/oder bewegliche Elemente (13a, 
13b, 18a, 18b) , insbesondere Schieber, Klappen oder Auswer- 
fer, umfassen. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 21 dadurch 
gekennzeichnet, dass die in einem der Verfahren gemaE den An- 
spriichen 1 bis 13 verwendete Werkzeugunter-. und/oder 
-oberteile (12, 17) Heizungskanale umfassen, durch die das 
Werkzeugunter- und/oder -oberteil (12, 17) beheizbar ist. 

23 . Ein mit einer genarbten oder strukturierten und gegebe- 
nenfalls lackierten Formhaut (15) fest verbundener Formkor- 
per, herstellbar durch ein Verfahren nach einem der Anspruche 
1 bis 13 . 
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24. Ein mit einer genarbten Formhaut (15) fest verbiindener 
Formkorper, herstellbar durch ein Verfahren nach Anspruch 8, 
wobei die Formhaut (15) eine Schichtdicke zwischen 0,3 und 5 
mm, vorzugsweise aber zwischen 0,4 und 2 mm besitzt. 

25, Verwendung eines mit einer genarbten Formhaut (15) fest 
verbundenen Formkorpers nach Anspruch 23 oder 24 als Bauteil 
innerhalb eines Fahrzeuginnenraums , insbesondere als Instru- 
mententafel, Turverkleidung oder Hands chuhfachabdeckung oder 
Mittelkonsole , 
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Zusammenfassunq 

Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zur Herstellung eines 
mit einer genarbten Formhaut f est verbundenen Formkorpers . 
Erf indungsgemaE wird hierzu eine raumlich geformte und elas- 
tische Haut, die auf ihrer Innenseite eine Narbiing oder 
Strukturierung aufweist, in eine einseitig offene Aufnahme- 
form eines Werkzeugunterteils eingelegt. Daraufhin wird eine 
flussige Kunststof f schicht auf die genarbte Innenseite der 
elastischen Haut aufgetragen, welche nach dem Ausharten die 
Formhaut bildet. Daraufhin wird die Formhaut hinterschaumt , 
wobei sich der geschaumte Kunststoff fest mit der Formhaut 
verbindet . AnschlieSend wird der gesamte Verbund aus elasti- 
scher Haut, Formhaut und Forrokorper aus der Aufnahmeform des 
Werkzeugunterteils herausgenommen. SchlieSlich wird die elas- 
tische Haut von der mit dem Formkorper fest verbundenen Form- 
haut cLbgezogen, wobei auf der Oberflache der Formhaut eine 
Narbung oder Strukturierung zuruckbleibt . 
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